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Abstract: 

DE 19736971 Al 

NOVELTY A covering, for a hot glass carrier element, consists of a metal wire mesh which is thermally 
bonded to a tangled metal fiber layer and which has passage holes. 

DETAILED DESCRIPTION A covering, for a carrier element used to hold, shape and/or transport glass 
(especially glass sheets) which have been heated to the bending and/or toughening temperature, consists 
of a porous mat of open mesh metal wire fabric having passage holes and provided with a fleece layer of 
tangled metallic fibers. The fibers and wire consist of an oxidation and heat resistant metal and are 
thermally bonded together. 

USE The carrier element is used for holding, shaping and/or transporting of hot glass sheets, e.g. in the 
production of glass panes for automobiles, aircraft or industrial applications. 

ADVANTAGE The covering facilitates manipulation of the carrier element, has long term wear 
resistance and shape stability, can be easily bent to match the contour of the carrier element and provides 
permanent and reliable heat insulation. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) The drawing shows a perspective view of part of the carrier 
element. 

Carrier element (1) 
Passage holes (2) 
Covering (3) 
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Die folgendan Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unrterlagen entnommen 

(g) Warmeisolierender Oberzug fur ein Tragelement 
® Die Erfindung betrifft einen Oberzug fur ein Tragele- 
ment zum Halten, Formen und/oder Transportieren von 

erhitztem Glas, insbesondere von Glasplatten, die auf Bie- 

ge- und/oder Vorspanntemperatur gebracht wurden, be- 

stehend aus einer porosen Matte (3), die ein offenmaschi- 

ges Tragergewebe (6) aus Metalldraht aufweist, auf der 

eine Auflage (7) aus wenigstens einer Lage (7.1, 7.2) eines 

aus metallischen Wirrfasern gebildeten Faservlieses an- 

geordnet ist, wobei Fasern und Draht aus einem nichtoxi- 

dierenden und hitzebestandigen Metall hergestellt sind, 

wobei ferner die Fasern des Faservlieses (7.1, 7.2) unter- 

einander und die Auflage (7) mit dem Tragergewebe (6) 

durchTemperatureinwirkung fest miteinander verbunden 

sind und wobei die Matte (3) mit Durchgangslochern (4) 

versehen ist. 
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Beschreibung 



Gegenstande aus Glas werden furbestimmte Einsatzfalle 
einer weiteren Warmebehandlung unterworfen, um die Ge- 
brauchseigenschaften zu verbessem. Dies erfolgt beispiels- 
weise bei Glasscheiben, die an Kraftfahrzeugen, Luftfahr- 
zeugen oder in der Industrie Verwendung finden sollen und 
die zur Anpassung an die jeweiis benotigte Form entspre- 
chend zu biegen und/oder auch einer Temperaturbehandlung 
zu unterwerfen sind, um so die Fesugkeitseigenschaften zu 
verbessem. Bei dieser Warmebehandlung miissen die Glas- 
gegenstande, insbesondere Glasscheiben, von Tragelemen- 
ten gehalten werden, die auch als Formungselemente dienen 
konnen. Hier kommt es sehr darauf an, daB die Tragele- 
mente auf der Glasoberflache keine Abdriicke hinterlassen, 
wenn beispielsweise eine zu biegende Glasscheibe bis auf 
die Erweichungstemperatur erhitzt wird. Bei dem anschlie- 
Benden Abkuhlungsvorgang muB dafur Sorge getragen wer- 
den, daB sich die Glasscheibe insgesamt gleichmaBig ab- 
kiihlt und zwar auch in den Bereichen, in denen sie auf den 
Tragelementen aufliegt, um unerwiinschte innere Spannun- 
gen zu vermeiden. 

Da die Abkiihlung mit Hilfe von Luft bewirkt wird, die 
Tragelemente in der Regel aus Metall bestehen und so eine 
hbhere Warmeieitfahigkeit besitzen als das Glas, ist man 
dazu iibergegangen, die Auflageflachen der Tragelemente, 
an denen diese mit dem Glas an Beriihrung kommen, mit ei- 
nem warmeisolierenden Dberzug zu versehen. 

Aus EP-A-312 439 ist ein Uberzug fur ein rahmenformi- 
ges Tragelement bekannt, der durch ein maschenfbrmiges 
Gewirk aus Faserbiindeln besteht, die ihrerseits jeweiis aus 
dunnen metallischen Fasern gebildet sind, wobei die jewei- 
lige Einzelfaser einen Durchmesser von max. 50 um auf- 
weist. Derart ausgebildete Oberzuge erfullen die gestellten 
Anforderungen hinsichtlich Warmeisolierung gegenuber 
dem Tragelement einerseits sowie Luftdurchlassigkeit fiir 
die Kuhlluft andererseits in ausreichendem MaBe. Der 
Nachteil dieses vorbekannten Uberzugs besteht jedoch 
darin, daB das maschenformige Gewirke keine innere Stabi- 
lity besitzt und beim Umlegen des Tragelementes daher zu- 
satzlich auf der der Beriihrungsflache mit dem Glas abge- 
kehrten Seite eine Verbindung der freien Kanten in Form ei- 
ner Naht oder dergleichen vorgenommen werden muB. Ein 
weiterer Nachteil des vorbekannten Uberzugs besteht darin, 
daB jeweiis in den Kreuzungspunkten der einzelnen, das ma- 
schenartige Gewirke bildenden Faserbiindel knotenformige 
Verdickungen entstehen, an denen die dunnen Einzelfasern 
der nach auBen freiliegenden Faserbiindel einem verstarkten 
Verschleifi und der Zerstorung ausgesetzt sind. Dies hat zur 
Folge, daB schon nach einer verhaltnismaBig kurzen Ein- 
satzzeit die Bindung in diesen Knotenstellen zerstort wird, 
so daB sich der Uberzug, ausgehend von dieser Knoten- 
stelle, nach Art einer "Laufmasche" auflost. Da bei diesem 
Auflosungsvorgang nicht nur Teilbereiche des tjberzugs be- 
troffen sind, muB an dem betreffenden Tragelement der 
tJberzug vollstandig abgenommen und durch einen neuen 
tJberzug ersetzt werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Uber- 
zug fiir ein derartiges Tragelement zu schaffen, dessen 
Handhabung beim Aufbringen vereinfacht ist und der eine 
hohere Standzeit in bezug auf den VerschleiB als auch in be- 
zug auf eine dauerhafte und zuverlassige Isolauonswirkung 
aufweist. 

GemaB der Erfindung wird diese Aufgabe gelost mit ei- 
nem Uberzug fiir ein Tragelement zum Halten, Formen und/ 
oder Transportieren von erhitztem Glas, insbesondere von 
Glasplatten, die auf Biege- und/oder Vorspanntemperatur 
gebracht wurden, bestehend aus eine porosen Matte, die ein 



offenmaschiges Tragergewebe aus Metalldraht aufweist, auf 
der eine Auflage aus wenigstens einer Lage eines aus metal- 
lischen Wirrfasern gebildeten Faservlieses angeordnet ist, 
wobei Fasern und Draht aus einem nichtoxidierenden und 
5 hitzebestandigen Metall hergestellt sind, wobei ferner der 
Fasem der Faservliese untereinander und die Auflage mit 
dem Tragergewebe durch Temperatureinwirkung fest mit- 
einander verbunden sind und wobei die Matte mit Durch- 
gangslochem versehen ist. Ein derartiger Uberzug hat den 
10 Vorteil, daB er eine hohe Formstabilitat aufweist und durch 
einen einfachen Biegevorgang an die Kontur des Tragele- 
mentes angepaBt werden kann. Aufgrund der hohen Form- 
stabilitat ist es nicht erforderlich, sich beruhrende Rander in 
Nahtbereichen noch zusatzlich zu verkniipfen oder zu ver- 
15 nahen. Da die Auflage aus Faservliesen besteht, die aus me- 
tallischen Wirrfasern gebildet werden, die ihrerseits unter- 
einander durch Temperatureinwirkung nach Art eines Sin- 
tervorganges fest miteinander verbunden sind, ergeben sich 
auch auf der freien Oberflache der Auflage keine besonders 
20 exponierten Stellen. Selbst wenn im Oberflachenbereich 
durch langen Gebrauch freiliegende Faseroberflachen abge- 
nutzt werden, fuhrt dies nicht zu einer Auflosung des Faser- 
verbundes, da bei einem Bruch von Einzelfasern immer nur 
die Verbindung zwischen unmittelbar nebeneinanderliegen- 
25 den Fasern unterbrochen wird. Die Porositat der Matte ins- 
gesamt erzeugt eine gute Isolierwirkung zwischen dem 
Tragelement einerseits und der aufliegenden Glasscheibe 
andererseits, so daB ein auf diese Zone beschrankter uber- 
maBiger WarmeabfluB vermieden ist. Die Anordnung der 
30 Durchgangslocher in Verbindung mit der Porositat der 
Matte andererseits erlaubt eine gute Luftdurchlassigkeit, 
wenn nach AbschluB der Warmebehandlung des Glaspro- 
duktes die Abkiihlung durch Luft eingeleitet wird. Hier- 
durch ist wiederum eine gleichmaBige Abkiihlung des Glas- 
35 produktes, insbesondere der Glasplatte insgesamt gewahr- 
leistet, so daB auch wahrend des Abkuhlvorganges kein un- 
terschiedlicher WarmeabfluB erfolgt, und damit der Aufbau 
von inneren Spannungen in der Glasplatte im Ubergangsbe- 
reich zu den vom Tragelement gestutzten Zonen vermieden 
40 wird. Die Porositat der Matte ist bei ihrer Herstellung frei 
vorgebbar, so daB eine Anpassung an die jeweiligen Betrieb- 
serfordemisse moglich ist, so beispielsweise das MaB der 
Warmeisolierung, da die aus der Porositat resultierenden 
kleinvolumigen Lufteinschlusse, die eine "innere Konvek- 
45 tion" unterbinden, hier maBgeblichen EinfluB haben. 

Wahrend es grundsatzlich moglich ist, die Durchgangslo- 
cher in die porose Matte durch einen Stanzvorgang einzu- 
bringen, ist in einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung 
der Erfindung vorgesehen, daB die Durchgangslocher durch 
50 ein Stanz-Streck-Verfahren in die porose Matte eingebracht 
sind. Durch ein Stanz-Streck-Verfahren kann nicht nur mit 
kleineren Ausgangsbreiten bei der Herstellung der porosen 
Matte gearbeitet werden, sondem es werden auch Material- 
verluste vermieden. Beim Stanz-Streck-Verfahren werden 
55 namlich in die porose Matte nur versetzt zueinander ange- 
ordnete Schlitze eingestanzt und anschlieBend die Matte 
quer zur Erstreckung der Schlitze auseinandergezogen, so 
daB sich entsprechende Durchgangsoffnungen bilden. 
Durch anschlieBendes Walzen wird die Oberflachenstruktur 
60 geglattet. 

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist vorgese- 
hen, daB die Dicke der fiir das Faservlies verwendeten Fa- 
sem 1 bis 50 um, vorzugsweise 5 bis 30 um betragt. Hierbei 
ist es femer vorteilhaft, wenn die ein- oder mehrlagige 
65 VTiesauflage ein Rachengewicht von 200 bis 2000 g/m 2 , 
vorzugsweise 1200 g/m 2 aufweist. 

Fiir den Draht des Tragergewebes wird eine Dicke von 
0,08 bis 0,2 mm, vorzugsweise 0,13 mm vorgesehen. Das 
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Tragergewebe selbst weist zweckmaBigerweise eine lichte 
Maschenweite von 0,1 bis 1,0 mm, vorzugsweise 0,3 bis 
0,5 mm auf. 

Die Porositat der Matte in den ungelochten Bereichen be- 
tragt erfindungsgemaB 60 bis 80%, vorzugsweise 70%. Da- 
mit enthalten die verbleibenden Stege der Matte im Verhalt- 
nis zu den Fasern ein sehr groBes, nihendes Luftvolumen, 
durch das die geforderte geringe Warmeleitfahigkeit einge- 
halten werden kann. Die GroBe der Durchgangslocher be- 
tragt zweckmaBigerweise 20 bis 40 mm 2 , wobei die die Lo- 
cher jeweils begrenzenden Stege eine Breite von etwa 2 bis 
5 mm aufweisen. 

Die Erfindung ward anhand schematischer Zeichnungen 
eines Ausfuhrungsbeispieles naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Teiles eines 
Tragelementes, teilweise im Schnitt, 

Fig. 2 einen Schnitt gem. der Linie II-II in Fig. 1, 

Fig. 3 eine perspektivische Form einer anderen Ausfuh- 
rungsfonn eines Tragelementes, 

Fig. 4 einen Schnitt gem. der Linie IV-IV in Fig. 3, 

Fig. 5 eine Aufsicht auf einen Oberzug, 

Fig. 6 einen Schnitt durch den Oberzug gem. der Linie 
VI- VI in Fig. 5, 

Fig. 7 eine Schemadarstellung zur Erlauterung der Her- 
stellung von Durchgangslochern. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, wird bei dem eingangs be- 
schriebenen Anwendungsfall das Tragelement durch ein 
Flachprofil 1 aus einem nichtoxidierenden hitzebestandigen 
Stahl hergestellt. Das Flachprofil weist in regelmaBigem 
Abstand zueinander eine Vielzahl Ausnehmungen 2 in Form 
von Durchgangslochern auf. Das beispielsweise fur die An- 
wendung bei der Herstellung von gebogenen Automobil- 
scheiben rahmenformig ausgebildete Tragelement, ist um- 
laufend mit einem losbaren Uberzug in Form einer Matte 3 
versehen, deren Aufbau nachstehend noch naher beschrie- 
ben wird. 

Fig. 2 und 4 zeigen einen schematischen Schnitt gem. der 
Linie II-II bzw. IV-IV in Fig. 1 bzw. Fig. 3. Die als Uberzug 
verwendete Matte 3 besteht aus einem porosen Material, 
das, wie aus Fig. 5 ersichtlich, mit einer Vielzahl von Durch- 
gangslochern 4 versehen ist. Die Locher 4 sind so angeord- 
net, daB die jeweils dazwischenliegenden Stege 5 in etwa 
die gleiche Breite von 2 bis 5 mm aufweisen. 

In Fig. 3 ist in einer perspektivischen Ansicht eine andere 
Ausfuhrungsform eines Tragelementes dargestellt. Der Auf- 
bau entspricht im wesentlichen der Ausfuhrungsform gem. 
Fig. 1 . Anstelle der Durchgangslocher 2 weist diese Ausfuh- 
rungsform randseitig eine Vielzahl von seitlich offenen Aus- 
nehmungen 2 auf, die dem Randbereich eine kammerartige 
Struktur mit guter Luftdurchlassigkeit geben. Fig. 4 zeigt 
diese Ausfuhrungsform in einem entsprechenden Schnitt. 

Der Aufbau der porosen Matte 3 wird in Fig. 6 stark ver- 
groBert und stark schematisiert in einem Querschnitt darge- 
stellt, der dem Schnitt VI- VI in Fig. 5 entspricht. Die porose 
Matte 3 besteht im wesentlichen aus einem offenmaschigen 
Tragergewebe 6, auf der eine Auflage 7 angeordnet ist, die 
bei dem hier dargestellten Ausfuhrungsbeispiel aus vier La- 
gen 7.1, 7.2, 73 und 7.4 aus metallischen Wirrfasern gebil- 
deten Faservliesen besteht. Sowohl der Draht des Tragerge- 
webes 6 als auch die Fasern der Auflage 7 bestehen aus ei- 
nem nichtoxidierenden, hitzebestandigen Metall, beispiels- 
weise aus einem Chrom-Nickel-Stahl, aus der Legierung 
Hastelloy, Inconel Monel oder entsprechenden Metallen 
oder Metallegierungen mit vergleichbaren Eigenschaften. 

Die Fasem der einzelnen Faservliese untereinander sowie 
die Faservliese 7.1, 7.2, 73 und 7.4 miteinander sowie das 
Faservlies 7.4 und das Tragergewebe 6 sind durch Tempera- 
tureinwirkung nach Art eines Sinterprozesses fest miteinan- 
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der verbunden. Das Tragergewebe 6 sowie die einzelnen Fa- 
servliese 7 werden hierzu aufeinandergelegt und im Va- 
kuum, ggf. unter Aufbringung von mechanischem Druck 
auf die Oberflache soweit erhitzt, daB an den Beruhrungs- 

5 punkten die Fasern und die Drahte einen festen Verbund 
miteinander eingehen, gleichwohl die durch die iibereinan- 
derliegenden Faservliese vorgegebene Porositat erhalten 
bleibt. Bei der Verwendung von Chrom-Nickel-Stahl betragt 
die Faserdicke vorteilhaft 12 um, wobei die aus den vierLa- 

10 gen gebildete Vliesauflage 7 ein Flachengewicht von etwa 
1200 g/m 2 und eine Porositat von etwa 70 bis 80% besitzt. 

Bei der Verwendung von Chrom-Nickel-Stahl fur das of- 
fenmaschige Tragergewebe ist die Verwendung von Drahten 
mit einer Dicke von 0,13 mm bei einer Maschenweite von 

15 0,4 mm zweckmaBig. Durch die Temperaturbehandlung bei 
der Herstellung der Matte 3 erhalt die Matte, deren Steifig- 
keit im wesentlichen durch die Steifigkeit des Tragergewe- 
bes bestimmt wird, eine genugende Verformbarkeit, so daB 
die Matte bequem auf das Flachprofil 1 als "Oberzug durch 

20 Umlegen um das Flachprofil 1 aufgebracht werden kann, 
wie dies in Fig. 2 und Fig. 4 schematisch dargestellt ist. Die 
freiliegenden Rander 8.1 und 8.2 des als Mattenstreifen kon- 
fektionierten Uberzugs konnen dann, wie Fig. 2 und Fig. 4 
zeigen, einfach zusammengedruckt werden, so daB die 

25 Matte 3 zuverlassig am Flachprofil 1 fixiert ist. Die Matte 3 
kann in Eckenbereichen zur Anpassung an Rundungen und 
Winkeln ein- und/oder ausgeschnitten werden, wobei die 
StoBstellen aneinanderstoBender Kanten bei einiger Sorgfalt 
so gegeneinandergestoBen werden konnen, daB hier eine 

30 gleichmaBige glatte Oberflache vorhanden ist. 

Sofern einzelne uberbeanspruchte Zonen des tjberzuges 
vorzeitig verschleiBen, ist es nicht erforderlich, den gesam- 
ten Uberzug des Tragelementes zu entfemen, sondern hier 
kann aufgrund der selbsttragenden, formstabilen Struktur 

35 der Matte 3 das verschlissene Teilstuck herausgeschnitten 
und durch ein neues Teilstuck ersetzt werden. Eine derartige 
Reparatur ist nicht nur kostengunstiger sondern verlangt 
auch weniger Zeitaufwand. Insgesamt ergibt sich mit einer 
derardgen Matte 3 gegenuber einem gewirkten Uberzug 

40 eine wesentlich langere Standzeit. 

Wahrend es grundsatzlich moglich ist, aus einem entspre- 
chend breit bemessenen Mattenstreifen 3 die in Fig. 5 ge- 
zeigten Durchgangslocher 4 auszustanzen, ist es zweckma- 
Big, wenn, wie aus Fig. 7 ersichtlich, in einen Mattenstreifen 

45 3 mit dem anhand von Fig. 6 beschriebenen Aufbau in ei- 
nem Stanzvorgang versetzt zueinander angeordnete Langs- 
schlitze 4.1 durchgestanzt werden. AnschlieBend wird der 
Mattenstreifen quer zum Verlauf der Langsschlitze 4.1, wie 
durch wie Pfeile 9 angedeutet, um ein vorgegebenes MaB 

50 auseinandergezogen, so daB sich die Schlitze 4.1 offnen und 
sornit Durchgangslocher 4 entstehen, die der in Fig. 5 ge- 
zeigten Konfiguradon entsprechen. Mit einer derartigen 
Verfahrensweise entfallen die beim Durchstanzen von L6- 
chern auftretenden Materialverluste. Ein weiterer \brteil be- 

55 steht darin, daB zunachst schmalere Mattenstreifen als Aus- 
gangsmaterial hergestellt werden konnen, die dann anschlie- 
Bend nach dem Stanzen der Langsschlitze 4.1 auf die erfor- 
derliche Breite gestreckt werden. 

60 Patentanspriiche 

1. Oberzug fur ein TVagelement zum Halten, Formen 
und/oder Transportieren von erhitztem Glas, insbeson- 
dere von Glasplatten, die auf Biege- und/oder Vor- 
65 spanntemperatur gebracht wurden, bestehend aus einer 
porosen Matte (3), die ein offenmaschiges Tragerge- 
webe (6) aus Metalldraht aufweist, auf der eine Auflage 
(7) aus wenigstens einer Lage (7.1, 73,) eines aus me- 
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tallischen Winrfasem gebildeten Faservlieses angeord- 
net ist, wobei Fasern und Draht aus einem nichtoxidie- 
renden und hitzebestandigen Metall hergestellt sind, 
wobei ferner die Fasem des Faservlieses (7.1, 7.2) un- 
tereinander und die Auflage (7) mil dem Tragergewebe 5 
(6) durch Temperatureinwirkung fest miteinander ver- 
bunden sind und wobei die Matte (3) mit Durchgangs- 
lochern (4) versehen ist. 

2. Uberzug nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
daB die Durchgangslocher (4) durch ein Stanz-Streck- 10 
Verfahren in die porose Matte (3) eingebracht sind. 

3. Uberzug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dicke der Fasern 1 bis 50 um, vor- 
zugsweise 5 bis 30 um betragt. 

4. Uberzug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch t5 
gekennzeichnet, daB die Vliesauflage (7) ein Flachen- 
gewicht von 200 bis 2000 g/m 2 , vorzugsweise etwa 
1200 g/m 2 aufweist. 

5. Uberzug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Draht des Tragergewebes (6) 20 
eine Dicke von 0,08 bis 0,2 mm, vorzugsweise 
0,13 mm betragt. 

6. Uberzug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Tragergewebe (6) eine lichte 
Maschenweite von 0,1 bis 1,0 mm, vorzugsweise 0,3 25 
bis 0,5 mm besitzt. 

7. Uberzug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Porositat der Matte (3) 60 bis 
80%, vorzugsweise 70% betragt. 
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